® BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENT- UNO 
MARKENAMT 




©Off nl gungsschrift 
® DE 19801 140 A 1 



@ Aktenzeichen: 
(g) Anmeldetag: 
® OfFenlegungstag: 



198 01 140.7 

14. 1.98 

15. 7.99 



© Int.CI.^: 

B 05 D 1/40 

B 05 D 1/00 
B 05 D 1/28 
G01 B 11/30 
D 21 H 23/50 
G 01 N 21/89 
G 01 N 21/55 



< 
O 



00 



UJ 

o 



@ Anmelden 

Voith Sulzer Papiertechnik Patent GmbH, 89522 
Heidenheim, DE 

@ Vertreten 

H, Weickmann und Kollegen, 81679 Munchen 

@ Erfinder: 

Kustermann, Martin, Dr., 89522 Heidenheim, DE 

® Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht 
zu ziehende Druckschriften: 



DE 


42 06 776C2 


DE 


3638932 C2 


DE 


195 28519A1 


DE 


195 20190A1 


DE 


195 01 346 A1 


DE 


43 03 577 A1 


DE 


42 35824A1 


DE 


42 29 267A1 



DE 41 33 439 A1 

DE 41 06 313 A1 

DE 40 15 017 A1 

DE 39 08 386 A1 

DE 37 41 680 A1 

DE 37 36 293 A1 

DE 37 36 265 A1 

US 56 46737 

US 48 04 556 

WO 91 10 891 A1 
SCHMALZ,Michael: Modernisierung von 
Beschichtungsanlagen unter wirtschaftlichen, 
technisch-technologischen und okologischen 
Aspekten. In: Coating 1/95, S.4-8; 
MILLES,Gunter M.: Beschichten textiler 
Tragerbahnen, In: Coating 12/94, S.425-427; 



® 
® 



Die folganden Angaben sind den vom Anmelder eirtgereichten Uiiterlagen entnomman 

Oder indlrekten Auftrag eines flussigen bis pastosen Auftragsmediums auf eine 
laufende Matenalbahn sowie Betnebsverfahren fur eine solche Vorrichtung 
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Es wird ein Betriebsverfahren fur eine Vorrichtung zum 
direkten Oder indirekten Auftragen eines flussigen bis pa- 
stosen Auftragsmediums auf eine laufende Materialbahn 
(14), insbesondere aus Papier oder Karton, vorgeschia- 
gen, bei dem mittels eines Auftragswerks (10) die Materi- 
albahn (14) mit einer Schicht des Auftragsmediums be- 
strichen wird und das Strichergebnis sodann auf Abwei- 
chungen von einem gewunschten Strichergebnis hin un- 
tersucht wird, wobei im Fall der Feststellung solcher Ab- 
weichungen zu deren Korrektur mindestens ein Betriebs- 
parameter des Auftragswerks (10) bei laufender Material- 
bahn (14) von einem Parameterausgangswert aus, den 
der Betriebsparameter vor der Feststellung der Abwei- 
chungen besitzt, kurzzeitig verstelh wird. AnschlieBend 
wird der Betriebsparameter zumindest annahernd wieder 
auf den Parameterausgangswert zuruckgestellt, wobei 
die Verstellung und anschlieBende Zuruckstellung des 
Betnebsparameters erforderlichenfalls wiederholt wird. 
Durch diese Vorhergehensweise konnen speziell bei ei- 
nem Freistrahl-Auftragswerk (10) streifenformige Fehler 
im Strichbild der auf die Materialbahn (14) aufgetragenen 
Schicht beseitigt werden, die durch Schmutzteilchen oder 
sonstige Verunreinigungen hervorgerufen werden, wel- 
che sich in einer Strahlaustrittsoffnung (12) des Freistrahl- 
Auftragswerks (10) festgestzt haben. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Betriebsverfahren fiir eine Vor- 
richtung zum direkten oder indirekten Auftragen eines fiUs- 
sigen bis past5sen Auftragsmediums auf eine laufende Ma- 
terialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton, wobei mit- 
tels eines Auftragswerks die Mateiialbahn mit einer Schicht 
des Auftragsmediums bestrichen wird und das Strichergeb- 
nis sodann auf Abweichungen von einem gewiinschten 
Strichergebnis hin untersucht wird, wobei im Fall der Fest- 
stellung solcher Abweichungen zu deren Korrektur minde- 
stens ein Betriebsparameter des Auftragswerks beeinfiuBt 
wird. 

In der papierherstellenden Industrie werden beim Bestrei- 
chen Oder Beleimen der Rohpapierbahnen Auftragsmedien 
in einer Schichtdicke im Mikrometerbereich aufgetragen. 
Bei den Auftragsmedien handelt es sich um einen Leim, 
eine Slarkesubslanz, ein Pigmentierungsmedium oder eine 
richtige Streichfarbe. Es ist sehr wichtig, daB die auf die Pa- 
pierbatm aufgetragenen Schichten ein gleichmaBiges Strich- 
profil sowohl in Quorichtung als auch in Langsrichtung be- 
sitzen, um den von den Abnehmem dei Papierhersteller und 
von den Kunden geforderten hohen Qualitatsanforderungen 
an das Papier gerecht zu werden. Eine Vielzahl von Fakto- 
ren wirkt sich auf die Strichstarke und die Strichqualitat der 
aufgetragenen Schichten aus. Daher ist es ohne weiteres ver- 
standlich, daB bei iiblichen Breiten der hergesteUten Papier- 
bahnen von bis zu 10 m oder mehr, iiblichen Maschinenge- 
schwindigkeiten von bis zu 2000m/min oder mehr und 
dementsprechend voluminosen Maschinen zur Papierher- 
stellung zahlreiche Storfaktoren auftreten kSnnen, die das 
Strichergebnis negativ beeinflussen. Hierzu zahlen etwa 
temperaturbedingte Verformungen von Maschinenkompo- 
nenten, mechanischer VerschleiB von Rakelelementen, 
Schwankungen der Konsistenz des aufzutragenden Medi- 
ums, Verschmutzungen usw. Um diese StoreinflUsse in den 
Griff zu bekommen, sind moderae Aniagen zur Papierher- 
stellung mit einer ausgefeilten Sensorik versehen, die an ei- 
ner Vielzahl von Stellen im Produktionsablauf MeBwerte 
aufhehmen, auf deren Grundlage eine Steuerzentrale, im 
Regelfall ein ProzeBrechner, geeignete Stellorgane ansteu- 
ert, iiber die einzelne Betriebsparameter der Maschine ge- 
zielt beeinfluBt werden konnen. So ist es beispielsweise iib- 
lich, an der bestrichenen Materialbahn das Ist-Querprofil der 
aufgetragenen Schicht meBtechnisch zu erfassen und bei 
UngleichmaBigkeiten im Strichquerprofil den AnpreBdruck 
odei/und den Anstellwinkel eines Rakelelements iiber Stell- 
schrauben oder hydraulische Aktuatoren zu regulieren. 

Allen bisherigen Losungen zur Behebung von Fehlem im 
Strichergebnis, d. h. von Abweichungen von einem ge- 
wiinschten Strichergebnis, ist gemeinsam, daB nach Art ei- 
ner Regelung ein oder mehrere Betriebsparameter in Abhan- 
gigkeit von festgestellten Fehlem nach und nach im Sinne 
einer kontinuierlichen Verringerung der Fehler verstellt wer- 
den, und zwar so lange, bis der Fehler im Strichergebnis 
nicht mehr beobachtet wird, Der oder die Betriebsparameter 
verbleiben dann auf ihren neu eingestellten Werten, bis evtl. 
neuerlich ein Fehlo: beobachtet wird, der zu weiteren Ver- 
stellungen des oder der Betriebsparameter zwingL Diese 
Vorgehensweise ist zweckmaBig und entspricht wohlbe- 
kannten Prinzipien der Regelungstechnik. 

AUerdings treten im Produktionsablauf gelegentlich Stor- 
faktoren auf, deren nachteilige Wirkungen auf das Stricher- 
gebnis nicht duich die fortlaufende Nachregulierung eines 
oder mehrerer Betriebsparameter behoben werden konnen. 
Wenn sich etwa Dreclq)artikel, Verklumpungen des verwen- 
deten Auftragsmediums, Fusseln, Staubteilchen oder aus der 
Papierbahn herausgeloste Zellstoffasem an exponierten 



Stellen in einem Auftragswerk einer Maschine zur Papier- 
herstellung festsetzen, beispielsweise im Dusenspalt eines 
Freistrahldiisen-Auftragswerks oder an einer RakeDdinge, 
konnen die hieraus resultierenden Beeintrachtigungen des 

5 Strichergebnisses nicht ohne weiteres durch allmahliche 
Verslellung entsprechender Betriebsparameter koirigiert 
werden. Insbesondere ist dies haufig nicht in relativ kurzer 
Zeit moglich, weswegen mit einem groBen AusschuB an un- 
brauchbarem Papier gerechnet werden muB. 

10 Der Erfindung liegt demnach das technische Problem zu- 
grunde, ein Verfahren anzugeben, das auch bei den vorste- 
hend angefuhrten Storfaktoren eine rasche Korrektur von 
Fehlem im Strichergebnis und damit einen geringen Aus- 
schuB an unbrauchbarem Material ermbglicht. 

15 Zur Losung dieser Problemstellung wird erfindungsge- 
maB vorgeschlagen, daB zur Korrektur der Abweichungen 
mindestens ein Betriebsparameter des Auftragswerks bei 
laufender Materialbahn von einem Paramelerausgangswert 
aus, den der Betriebsparameter vor der Feststellung der Ab- 

20 weichungen besitzt, kurzzeitig und gewiinschtenfalls wie- 
derholt verstellt und sodann zumindest annahemd wieder 
auf den Parameterausgangswert zuriickgesteUt wird. 

Bei der erfindungsgemaBen Losung wird kurzfristig ein 
gegeniiber dem zu korrigierenden Fehler erheblich vergro- 

25 Berter Fehler in Kauf genommen, wenn der Betriebsparame- 
ter von seinem Parameterausgangswert aus verstellt wird, 
wobei diese Verstellung per se nicht zur Verringerung der 
festgestellten Abweichungen und Annaherung an einen 
Soll-Zustand dient, sondem lediglich die Beseitigung des 

30 Storfaktors ermoglichen soU, so daB bei der anschlieBenden 
Zuruckstellung des Betriebsparamelers auf den Ursprungs- 
wert keine durch einen derartigen Storfaktor verursachten 
FehlersteUen im Strichergebnis mehr beobachtbar sind. 
Durch hinreichend starke Verstellung von geeigneten Be- 

35 triebsparametem, etwa dem AnpreBdruck eines Rakelele- 
ments, dem Stromungsdruck des aufzutragenden Mediums, 
dem Ofi&iungsquerschnitt einer Austrittsoffnung fur das 
AufU^gsmedium usw., kann beispielsweise eneicht werden, 
dafi Schmutzpartikel, Fusseln oder Verklumpungen wegge- 

40 schwemmt werden und das Auftragsmedium wieder iiber 
die gesamte Breite der Materialbahn storungsfrei auf diese 
aufgetragen wird. Zwar fuhrt die durch die kurzfristige Ver- 
stellung des Betriebsparamelers verursachte Fehlbeschich- 
tung der Materialbahn zu einem gewissen AusschuB. Da 

45 hierdurch jedoch eine rasche Fehlerbehebung moglich ist, 
ist dieser AusschuB im Vergleich zu solchen Regel verfahren 
ausgesprochen gering, bei denen nach und nach ein Be- 
triebsparameter im Sinne einer Konvergenz an einen Soll- 
Zustand justiert wird. Als kurzzeitige Verstellung des ge- 

50 wahlten Betriebsparameters karm beispielsweise eine Ver- 
stellzeit von einigen Zehntelsekunden, aber auch von eini- 
gen Sekunden angesehen werden. Bei besonders hartnacki- 
gen Verunreinigungen kann auch eine entsprechend langere 
Verstellzeit erforderbch sein. In jedem Fall wird der Be- 
ss triebsparameter anschlieBend wieder im wesentlichen auf 
seinen Ursprungswert zuriickgesteUt, was das erfindungsge- 
maBe Verfahren von bekarmten Korrekturverfahren abhebL 
Da die Korrektur der Abweichungen bei laufender Material- 
bahn erfolgt, ist keine Betriebsabschaltung erforderlich, die 

60 die Produktionskosten massiv erhohen wiirde. 

Es ist denkbar, mit der Zuruckstellung des Betriebspara- 
meters auf seinen Parameterausgangswert so lange zu war- 
ten, bis sich das gewiinschte Strichergebnis eingestelll hat 
Demnach ist nach einer Ausgestaltung des erfindungsgema- 

65 Ben Betriebsverfahrens vorgesehen, daB der BeUiebspara- 
meter nach seiner Verstellung in Abhangigkeit von der Fest- 
stellung zumindest verringerter Abweichungen wieder auf 
den Parameterausgangswert zuriickgesteUt wird, Es ist dann 
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sichergeslellt, daB die Ursache fiir die festgestelllen Abwei- 
chungen im Stricheigebnis vollstandig beseitigt isL 

Altemadv kann vorgesehen sein, daB dor Betriebspara- 
meter nach seiner Verstellung unabhangig von der Feststel- 
lung zumindest verringerter Abweichungen wieder auf den 5 
Parameterausgangswert zuruckgestellt wird. Insbcsondere 
kann der Betriebsparameter nach seiner Verstellung nach ei- 
ner vorbestimmten Zeitdauer wieder auf den Parameteraus- 
gangswert zuriickgestellt werden. In diesem Fall wird nicht 
gepriift, ob die Verstellung des Betriebsparameters bereits lO 
zu dem gewiinschten Ergebnis gefiihrt hat, bevor der Be- 
triebsparameter wieder zuruckgestellt wird. Notfalls muB 
die Verstellung des Betriebsparameters wiederholt werden, 
falls ein einmaiiges Verstellen nicht den gewiinschten Erfolg 
hat. 15 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsge- 
maBen Betriebsverfahrens ist vorgesehen, daB zur Untersu- 
chung des Strichergebnisses die Materialbahn auf das Vor- 
handensein von Auftragsfehlzonen in der aufgetragenen 
Schicht hin untersucht wird, in denen Auftragsmedium nicht 20 
Oder nur in unzureichender Menge aufgetragen wurde. Sol- 
che Auftragsfehlzonen treten beispielsweise bei Freistrahl- 
Auftragswerken in Form von langs der Laufrichtung der 
Materialbahn verlaufenden Streifen auf, wenn feste Teil- 
chen die Strahldiise des Freistrahl-Auftragswerks lokal ver- 25 
stopfen. In diesen streifenformigen Zonen erfolgt dann na- 
hezu kein Farbauftrag auf die Materialbahn, weswegen der 
Lange der Streifen entsprechende Teile der Materialbahn 
unbrauchbar sind und als AusschuB behandelt werden miis- 
sen. Daneben iiihren diese streifenformigen Auftragsfehlzo- 30 
nen dazu, daB eine in Laufrichtung der Materialbahn nach- 
geschaltete Rakeleinrichtung, etwa eine Rakelklinge, auf- 
grund des trockenen, unbestrichenen Untergrunds iiberma- 
Big heiB wird, sozusagen ortlich "vergliiht", und schneller 
verschleiBL Aus diesem Grund ist eine rasche Streifenerken- 35 
nung bei der bestrichenen Materialbahn sehr wichtig. 

Zur Untersuchung der bestrichenen Materialbahn sind 
verschiedene Vorgehensweisen denkbar. Bei vielen Strei- 
chereien wird das Auftragsergebnis mittels einer Sensorik 
erfaBt, die mit radioaktiven Strahlungsquellen, etwa Beta- 40 
Strahlem, arbeitet Mittels solcher MeBanordnungen konnen 
geringe UngleichmaBigkeiten des Strichprofils meBtech- 
nisch erfaBt werden. Insbesondere zur Streifenerkennung, 
d. h. zur Erfassung von streifenformigen Langszonen der 
Materialbahn, in denen kein oder nur sehr wenig Auftrags- 45 
medium aufgetragen wurde, wird bei dem erfindungsgema- 
Ben Betriebsverfahren jedoch eine optische Untersuchung 
der Materialbahn bevorzugt Diese optische Untersuchung 
kann von einer Bedienungsperson durchgefuhrt werden, die 
im Fall der Feststellung von Auftragsfehlzonen in der aufge- 50 
tragenen Schicht die Verstellung und gewunschtenfalls die 
nachfolgende Zuriickstellung des mindestens einen Be- 
triebsparameters bewirkL Die visuelle Erfassung streifen- 
formiger Auftragsfehlzonen mit dem menschlichen Auge ist 
spezieli dann moglich, wenn sich die Farbe des Unter- 55 
grunds, also die Farbe der rohen Materialbahn, und die 
Farbe des aufzutragenden Mediums unterscheiden, also bei- 
spielsweise dann, wenn die verwendete Farbe weiBer als das 
Tragerpapier ist Hier ist es auch fur eine Bedienungsperson 
ohne wei teres moglich, Fehlbeschichtungen des Papiers 60 
rasch mit bloBem Auge zu erkennen und korrigierend einzu- 
schreiten. Aber auch bei Beschichtung der Materialbahn mit 
einem farblich ahnlichen od^ nahezu farblosen Streichme- 
dium konnen bei genauer und sorgfaltiger Beobachtung 
Streifen im Strichbild ebenfalls mit bloBem Auge erkannt 65 
werden. 

Wenn die Bedienungsperson einen fehlerhaften Auftrag 
festgestellt hat, kann sie die Verstellung des mindestens ei- 
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nen Betriebsparameters entweder manuell in der Weise be- 
wirken, daB sie unmittelbar an mechanischen Komponenten 
des Auftragswerks korrigierend eingreift. beispielsweise in- 
dem sie an einer Stellschraube drdit oder eine Wand einer 
StrahldUse auf- und zuklappt Haufig wird aba: auch die 
Moglichkeit bestehen, von einer tJberwachungs- und Steu- 
erzentrale aus einzebe Betriebsparameter des Auftrags- 
werks durch Tastendruck oder Verstellung von Schiebe- 
oder Drehreglem zu bednflussen, wobei eine Steuereinheit 
beispielsweise in Form eines Mikroprozessors dann entspre- 
chende Stellsignale an Stellorgane des Auftragswerks sen- 
det So kann etwa durch Aktuatoren, beispielsweise hydrau- 
lische Aktuatoren, die Offhungsweite eines Diisenspalts ei- 
nes Freistrahl-Auftragswerks lokal oder/und global veran- 
dert werden. 

Sofem die Fehlererkennung eino* Bedienungsperson 
uberlassen bleibt, ist die AusschuBmenge an unbrauchbarem 
Material davon abhangig, wie rasch die Bedienungsperson 
den Fehler bemerkt und darauf reagiert MaBgeblich ist also 
die Aufmerksamkeil der Bedienungsperson bei ihrer Arbeit, 
die durch nachlassende Konzentration jedoch abnehmen 
kann, weswegen bis zur Fehlerbeseitigung u. U. ein erhebli- 
cher Zeitraum vergehen kann. Zur Endastung des Personals 
ist es daher zweckmaBig, wenn die Materialbahn mittels ei- 
ner optischen MeBeinrichtung untersucht wird, deren MeB- 
daten sodann auf das Vorhandensein von Auftragsfehlzonen 
hin ausgewertet werden. Als zweckmaBige MeBprinzipira 
haben sich zum einen eine Opazitatsmessung und zum ande- 
ren eine Refiexionsmessung an der bestrichenen Material- 
bahn herausgestellt. Im Rahmen der Opazitatsmessung, die 
man auch als TVansparenzuntersuchung bezeichnen kann, 
wird festgestellt, wie hoch die Durchlassigkeit der bestri- 
chenen Materialbahn fiir Licht ist Es ist ohne weiteres ein- 
sehbar, daB die Lichtdurchlassigkeit der Materialbahn an 
den Stellen, an denen kein oder nur sehr wenig Auftragsme- 
dium aufgetragen wurde, von der Lichtdurchlassigkeit an 
den ordnungsgemSS bestrichenen Stellen verschieden ist 
Die Unterschiedlichkeit der Opazitat laBt sich mittels einer 
Sensoranordnung von lichtemitderenden Sendem auf einer 
Seite der Materialbahn und lichtdetektierenden Empfangem 
auf der anderen Seite der Materialbahn meBtechnisch erfas- 
sen. Im Fall der Refiexionsmessung wird davon ausgegan- 
gen, daB ordnungsgemaB bestrichene Bereiche der Material- 
bahn ein anderes Reflexionsverhalten fiir licht zeigen als 
Fehlerstellen in der aufgedragenen Schicht. Die MeBeinrich- 
tung wird in diesem Fall eine Sensorik mit lichtemittieren- 
den und lichtdetektierenden Bauelementen auf ein und der- 
selben Seite der Materialbahn umfassen. 

Es kann vorgesehen sein. daB die von der MeBeinrichtung 
bereitgestellten MeBdaten, gewunschtenfalls nach geeigne- 
ter Bearbeitung, durch eine Anzeigeeinrichtung angezeigt 
und sodarm von einer Bedienungsperson ausgewertet wer- 
den, die ihrerseits im Fall der Feststellung von Auftragsfehl- 
zonen in der aufgetragenen Schicht die Verstellung und ge- 
wunschtenfalls die nachfolgende Zuriickstellung des minde- 
stens einen Betriebsparameters bewirkt Denkbar ist es bei- 
spielsweise, die gewonnenen MeBdaten in graphischer Form 
auf einem Bildschirm einer Steuerzentrale anzuzeigen. Falls 
eine Bedienungsperson das auf dem Bildschirm angezeigte 
MeBergebnis dahingehend interpretiert, daB unerwunschte 
Auftragsfehlzonen in der aufgetragenen Schicht vorhanden 
sind, leitet sie die erforderlichen KonekturmaBnahmen ein, 
die wiederum entweder in urmiittelbaren manuellen Eingrif- 
fen an den mechanischen Komponenten des Auftragswerks 
oder in Bedienungsvorgangen von der Steuerzentrale aus 
bestehen konnen. Obwohl bei dieser Ausftihrungsform des 
erfindungsgemaBen Betriebsverfahrens eine Entlastung des 
Personals von der mtihsamen und fehleranfalligen Untersu- 
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chung der bestrichenen Materialbahn mit bloSem Auge und 
damit bereits eine Effizienzsteigerung eireicht ist, hangt 
dennoch die Zeit bis zur Fehlerbehebung weiterhin davon 
ab, wie sorgMtig und gewissenhaft das angezdgte MeBer- 
gebnis von dem Bedienungspersonal interpretiert wird und 5 
dieses darauf reagiert Eine weitere Erieichterung der Tatig- 
keit des Bedienungspersonals und ein Schritt bin zu einer 
Automatisierung der Arbeitsablaufe kann dann darin beste- 
hen, daB die von der MeSeinrichtung bereitgesteliten MeB- 
daten durch eine vorzugsweise mikroprozessorgestDtzte 10 
Auswertednrichtung auf das Vorhandensein von Auftrags- 
fehlzonen bin ausgewertet werden. 

Es besteht dann die Moglichkeit, daB ein Auswerteei^eb- 
nis der Auswerteeinrichtung einer Bedienungsperson mitge- 
teilt wird und die Bedienungsperson im Fall der Feststellung 15 
von Auftragsfehlzonen in dar aufgetragenen Schicht die 
Verstellung und gewiinschtenf alls die nachfolgende Zuriick- 
stellung des mindestens einen Betriebsparameters bewirkt 
Denkbar ist es beispielsweise, daB im Fall der Feststellung 
von Auftragsfehlzonen in der aufgetragenen Schicht ein op- 20 
dscher oder/und akusdscher Wamhinweis an die Bedie- 
nungsperson gegeben wird. Eine Bedienungsperson, die 
sich fortwahrend mit der Oberwachung der Materialbahn im 
Hinblick auf das Auftreten von streifenfbrmigen Fehlerzo- 
nen beschaftigt, ist dann verzichtbar. Viehnehr genugt es, 25 
wenn eine mit sonstigen Steuerungsaufgaben beschaftigte 
Bedienungsperson dann einschreitet, wenn sie den Wamhin- 
weis wahminmit Ansonsten kann die automatische Mes- 
sung und Auswertung unbeaufsichtigt ablaufen, was sich 
gtinstig auf den Personalaufwand und damit die Personalko- 30 
sten auswirkt. 

Eine vollstandige Automatisierung der Fehlererkennung 
und Fehlerbehebung kann dadurch errcicht wra-den, daB die 
Auswerteeinrichtung mit einer Steuereinrichtung gekoppelt 
ist, die im Fall der Feststellung von Auftragsfehlzonen in 35 
der aufgetragenen Schicht die Verstellung und nachfolgende 
Zuriiclstellung des mindestens einen Betriebsparameters 
bewirkt Die beispielsweise in Form eines Zentralrechners 
implementierte Steuereinrichtung steuert bei Bedarf ent- 
sprechende Stellorgane, durch die EinfluB auf den oder die 40 
zu verstellenden Betriebsparameter genonmien werden 
karm. Der Zentralrechner kann zugleich auch die Auswerte- 
einrichtung bilden, so daB Auswertung der MeBdaten und 
Durchfiihrung der Korrektur hardwaremaBig zusammenge- 
faBt sein konnen. Der so gebildete Regelkreis ermoglicht 45 
eine automatisierte Fehlerbehandlung und -behebung, die 
rasch und zuverlassig erfolgen kaim. Damit wird ein 
HochstmaB an Effizienz erreicht, das im Fall des Auftretens 
von Auftragsfehlzonen nur sehr geringe Mengen an Materi- 
alausschuB mit sich bringL 50 

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsfonn der Erfindung ist 
vorgesehen, daB das Auftragswerk als Freistrahl-Auftrags- 
werk ausgebildet ist, bei dem zum Bestreichen der Material- 
bahn das Auftragsmedium als Strahl durch eine Strahlaus- 
trittsofiftiung des Auftragswerks hindurch bei direktem Auf- 55 
trag auf die Materialbahn gerichtet wird und bei indirektem 
Auftrag auf eine laufende Transferflache gerichtet wird, von 
der es anschlieBend auf die Materialbahn transferiert wird, 
und daB zur Korrektur der Abweichungen mindestens ein 
die Strahleigenschaflen, insbesondere die Strahlform, beein- 60 
fiussender Betriebsparameter verstellt wird. Wie bereits er- 
wahnt, kann sich bei einem solchen Freistrahl-Auftragswerk 
eine lokale Verstopfung der Strahlaustrittsoffnung ergeben, 
wenn sich Dreckteilchen oder Verklumpungen des Auftrags- 
mediums in der die Strahlaustrittsoffnung bildenden Strahl- 65 
duse festsetzen. Zur Beseitigung einer solchen Verstopfung 
ist es denkbar, kurzzeitig den Strahldnick ra erhohen, urn 
die Verstopfung aus der Strahlaustrittsoffnung herauszu- 
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driicken. Denkbar ist es auch, den Strahl pulsieren zu lassen, 
urn durch DruckstoBe die Verstopfung loszureiBen. Es kann 
auch die DurchfluBmenge des Auftragsmediums kurzzeitig 
geandert werden, um hierdurch einen Loslosungseffekt auf 
die Verstopfung zu CTzielen. Bei einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist dagegen vorgesehen, daB zur Korrektur der 
Abweichungen der Offhungsquerschnitt der Strahlaustritts- 
offnung vergroBert und anschlieBend von seinem vergroBer- 
ten Wert aus wieder verkleinert wird Durch die Quer- 
schnittsvergroBerung der Strahlaustrittsoffnung kann die 
Verstopfung von dem weiterhin durch die Strahlaustrittsoff- 
nung stromenden Auftragsmedium aus der Strahlaustritts- 
offnung herausgespult werden, so dafi dann, wenn derOff- 
nungsquerschnitt der Strahlaustrittsofi&iung anschlieBend 
wieder auf den urspriingiichen Wert eingestellt wird, die Be- 
dingungen fiir einen fehlerfreien Auftrag wiederhergestellt 
sind. 

Im Regelfall wird es ausreichen, werm zur VergroBerung 
des Qffnungsquerschnitts der Strahlaustrittsoffnung deren 
Offhungsweite - bei Betrachtung quer zur Laufrichmng der 
Materialbahn bzw. der Transferflache - lokal in Bereichen 
festgestellter Abweichungen von dem gewiinschten Strich- 
ergebnis vergroBert wird. Voraussetzun^ hierfur ist, dafi die 
Strahlaustrittsoffnung lokal in ihrer Offnungsseite einge- 
stellt werden karm, beispielsweise mit Hilfe von Stell- 
schrauben oder durch Betatigung hydraulischer Aktuatoren. 
Es ist aber genauso mSglich, daB zur VergroBerung des Off- 
nungsquerschnitts der Strahlaustrittsoffnung deren Off- 
nungsweite auf im wesentlichen der gesamten, quer zur 
Laufrichtung der Materialbahn bzw. der Transferflache ge- 
messenen Lange der Strahlaustrittsoffnung vergroBert wird. 
Dazu kann beispielsweise eine die Strahlaustrittsoffnung 
aufweisende Strahldiise kurzzeitig auf ihrer gesamten Lange 
aufgeklappt und sodann wieder geschlossen werden. 

Eine insbesondere zur Durchfiihrung des vorstehend be- 
schriebenen Betriebsverfahrens geeignete Vorrichtung zum 
direkten oder indirekten Auftragen eines flussigen bis pasto- 
sen Auftragsmediums auf eine laufende Materialbahn, ins- 
besondere aus Papier oder Karton, soil im Rahmen der Er- 
findung ebenfalls selbstandigen Schutz genieBen. Die Vor- 
richtung umfaBt dazu ein Auftragswerk zum Bestreichen der 
Materialbahn mit einer Schicht des Auftragsmediums, eine 
MeBeinrichtung zur Gewinnung von MeBdaten betreffend 
das Strichergebnis der bestrichenen Materialbahn sowie 
eine gewunschtenfalls mikroprozessorgestutzte Auswerte- 
einrichtung zur Auswertung der gewonnenen MeBdaten auf 
Abweichungen des gemessenen Strichergebnisses von ei- 
nem gewiinschten Strichergebnis hin. 

ErfindungsgemaB ist bei einer solchen Vorrichtung vorge- 
sehen, a) die Auswerteeinrichtung mit einer Steuereinrich- 
tung gekoppelt ist, welche im FaU der Feststellung von Ab- 
weichungen zwischen dem gemessenen und dem gewiinsch- 
ten Strichergebnis zu deren Korrektur eine kurzzeitige und 
gewunschtenfalls wiederholte Verstellung mindestens eines 
Betriebsparameters des Auftragswerks bei laufender Mate- 
rialbahn von einem Parameterausgangswert aus, den der Be- 
triebsparameter vor der Feststellung der Abweichungen be- 
sitzt, und die nachfolgende Zuriickstellung des Betriebspa- 
rameters zumindest annahemd wieder auf den Parameter- 
ausgangswert bewirkt, oder/und b) die Auswerteeinrichtung 
mit einer Wameinrichtung gekoppelt ist, welche im Fall der 
Feststellung von Abweichungen zwischen dem gemessenen 
und dem gewiinschten Strichergebnis einen optischen oder/ 
und akustischen Wamhinweis abgibt 

Bevorzugt ist vorgesehen, daS die MeBeinrichtung zu- 
mindest teilweise als optische MeBeinrichmng ausgebildet 
ist, die zur meBtechnischen Erfassung des Strichergebnisses 
optische Messungen an der bestrichenen Materialbahn 
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durchfiihrt. Dabei kann die MeBeinrichtung zur Messung 
von Opazitatseigenschaften oder/und Reflexionseigenschaf- 
ten der bestrichenen Materialbahn ausgebildet sein. 

Bevorzugt ist die Auswerteeinrichtung zur Auswertung 
der MeBdaten auf das Vorhandensein von Zonen fehlenden 
Oder nur in unzureichender Menge aufgetragenen Auftrags- 
mediums in der aufgetragenen Schicht bin ausgebildet. 

Nacb einer bevorzugten Ausfuhrungsform da: erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung ist das Auftragswerk als Frei- 
strahl-Auftragswerk mit einer Strahlaustrittsofifoung fUr ei- 
nen bei direktem Auftrag auf die Materialbahn gerichteten 
und bei indirektem Auftrag auf eine laufende Transferflache 
gerichteten Strahl des Auftragsmediums ausgebildet Von 
dieser Transferflache, zweckmafiigerweise der Mantelfiache 
einer Transferwalze, ist das Auftragsmedium dann auf die 
Materialbahn transferierbar, wobei eine Abrakelung iiber- 
schiissiger Anteile des Auftragsmediums und eine Enddo- 
sierung ublicherweise an der Transferflache vor dem Cber- 
trag des Auftragsmediums auf die Materialbahn erfolgen. 

Bei Ausbildung des Auftragswerks als Freistrahl-Auf- 
tragswerks empfiehlt es sich, daB die Steuereinrichtung im 
Fall der Feststellung von Abweichungen zwischen dem ge- 
messenen und dem gewiinschten Strichergebnis die Verstel- 
lung mindestens eines die Strahleigenschaften, insbesondere 
die Strahlform, beeinflussenden Betriebsparameters des 
Auftragswerks bewirkt Vorzugsweise bewirkt die Steuer- 
einrichtung dabei im Fall der Feststellung von Abweichun- 
gen zwischen dem gemessenen und dem gewiinschten 
Strichergebnis die kurzzeitige VergroBerung des Offhungs- 
querschnitts der Strahlaustrittsofifoung. Dies kann in der 
Weise geschehen, daB die Steuereinrichtung im Fall der 
Feststellung von Abweichungen zwischen dem gemessenen 
und dem gewiinschten Strichergebnis die kurzzeitige Ver- 
groBerung der Offhungsweite der Strahlaustrittsof&iung - 
bei Betrachtung quer zur Laufrichtung der Materialbahn 
bzw. der Transferflache - lokal in Bereichen festgestellter 
Abweichungen zwischen dem gemessenen und dem ge- 
wunschten Strichergebnis bewirkt. Altemativ kann hierzu 
vorgesehen sein, daB die Steuereinrichtung im Fall der Fest- 
stellung von Abweichungen zwischen dem gemessenen und 
dem gewiinschten Strichergebnis die kurzzeitige VergroBe- 
rung der Ofifnungsweite der Strahlaustriftsofi&iung - bei Be- 
trachtung quer zur Laufrichtung der Materialbahn bzw. der 
Transferflache - auf deren gesamter Lange bewiricL 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der beigefugten 
einzigen Figur naher erlauterL In dieser Figur ist schema- 
tisch ein Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen Auf- 
tragsvorrichtung mit einem Freistrahl- Auftragswerk darge- 
stellt. Dieses Freistrahl- Auftragswerk ist allgemein mit 10 
bezeichnet Es gibt ein fliissiges oder pastoses Medium, 
etwa eine Streichf arbe oder einen Leim, im freien Strahl aus 
einer Austrittsoffnung 12 direkt an eine Materialbahn 14 ab. 
Der Surahl ist bei 16 angedeutet. Er geht im wesentlichen 
iiber die gesamte Breite der Materialbahn 14 quer zu deren 
Laufrichtung (mit 18 bezeichnet) ununterbrochen durch. 
Die vorzugsweise aus Papier, Pappe oder Karton bestehende 
Materialbahn 14 ist im Bereich des Auftragswerks 10 iiber 
eine Gegenwalze 20 gefiihrt. Sie wird von einer nicht darge- 
stellten MaterialroUe, von der sie abgewickelt wird, oder 
von einer vorgeschalleten Fertigungsstation, in der sie her- 
gestellt wird, zugefiihrt, wobei die Materialbahn 14 vor 
oder/und nach dem Auftragswerk 10 gewiinschtenfalls min- 
destens eine weitere Auftragsstation durchlaufen kann, in 
der mindestens eine weitere gleichmaBige Schicht eines auf- 
zutragenden Mediums auf die Materialbahn 14 aufgetragen 
wird, Nachdem die Materialbahn 14 im Bereich des Auf- 
tragswerics 10 durch den von dem Strahl 16 gebildeten 
Schleier des aufzutragenden Mediums hindurchgelaufen 



140 Al 

8 

und mit dem Medium benetzt worden ist, werden in einem 
nachgeschalteten Rakelbereich 22 uberschiissige Anteile 
des Mediums von der Materialbahn 14 abgerakelL Hierzu ist 
im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel eine an einem Rakelbal- 
ken 24 gehaltene Rakelklinge 26 vorgesehen, die unter ei- 
nem geeigneten Klingenwinkel und mit einem geeigneten 
AnpreBdruck an der vorbeilaufenden Materialbahn 14 an- 
liegt Der AnpreBdruck der Rakelklinge 26 kann mittels ei- 
nes Oder mehrerer Stellglieder 28 (hier einer Stellschraube) 
variiert werden. In dem Rakelbereich 22 erfolgt eine Fein- 
dosierung des zuvor im ObermaB aufgetragenen und nur 
grob vordosierten Mediums auf die gewiinschte Suich- 
starke. 

Nach Durchlaufen des Rakelbereichs 22 wird die bestri- 
chene Materialbahn 14 iiber FuhrungsumlenkroUen 30, 32 
nach oben in einen nicht naher dargestellten IVocknungsbe- 
reich gefiihrt, in dem die Schicht des aufgetragenen Medi- 
ums beispielsweise mittels Infrarot-IVocknung getrocknet 
wird. Die beschichtete Materialbahn 14 wird dann ge- 
wiinschtenfalls weiteren Bearbeitungsstationen zugefiihrt. 

Das Auftragswerk 10 umfaBt einen langgestreckten Trag- 
korper 34, der in einem Gehause 36 untergebracht ist. An 
dem Tragkorper 34 ist ein - Farbverteikohr 38 gehalten, in 
das das Auftragsmedium von einer Seite her hineingepumpt 
wird. Das Farbverteilrohr 38 wdst entlang seiner quer zur 
Laufrichtung 18 der Materialbahn 14 gemessenen Lange 
eine Vielzahl von FarbdurchUnttsoft'nungen 40 auf, durch 
die das Auftragsmedium aus dem Farbverteilrohr 38 in eine 
Vorkammer 42 gelangt. Aufgrund des Druckabfalls entlang 
des Farbverteihohrs 38 wird das aufzuUragende Medium mit 
solchem Druck in das Farbverteilrohr 38 gepumpt, daB am 
entgegengesetzten Ende des Farbverteilrohrs 38 eine Rest- 
menge des Auftragsmediums ungenutzt abflieBt. Damit ist 
sichergestellt, dafi auch an diesem Ende ein stetiger Nach- 
schub an fiischem Auftragsmedium stattfindet und durch die 
dortigen Farbdurchtritts6fFnungen stets frisches Auftrags- 
medium mit hiru^ichendem Druck in die Vorkanmaer 42 
nachstrbmt 

Aus der Vorkammer 42 gelangt das Auftragsmedium in 
eine allgemein mit 44 bezeichnete Strahldiise, welche die 
StrahlausUitts6ffnung 12 aufweist Die Strahldiise 44 ist von 
einer Diisenvorderwand 46 und von einer Diisenriickwand 
48 begrenzt. Die Diisenriickwand 48 weist im Bereich der 
StrahlaustrittsofiFnung 12 eine gekriinunte Diisenlippe 50 
auf, die die Undenkung des aus der Strahldiise 44 austreten- 
den Strahls 16 unter einem gedgneten Winkel zur Material- 
bahn 14 bewirkt Mittels eines oder mehrerer Stellorgane 52 
kann die Weite der Strahldiise 44 justiert werden, im speziel- 
len der Abstand zwischen der Diisenlippe 50 und der Spitze 
der Diisenvorderwand 46. Ifierdurch laBt sich der Strahl- 
querschnill und damit die Menge des abgestrahlten Medi- 
ums in gewiinschter Weise einstellen. ZweckmSBigerweise 
sind uber die Breite der Materialbahn 14 verteilt mehrere 
Stellorgane 52 vorgesehen, so daB die Weite der Strahlduse 
44 lokal unterschiedlich eingestellt werden karm. Fiir die 
Stellorgane 52 konunen manuell justierbare Stellschrauben 
oder hydraulisch oder pneumatisch betatigbare Aktuatoren 
in Frage. Im letzteren Fall sind diese Aktuatoren an eine nur 
schematisch angedeutete Druckmittelversorgung 54 ange- 
schlossen. Hierzu ist gestrichelt eine Druckleitung 56 einge- 
zeichnet 

Die Diisenvorderwand 46 ist an einem Hebelarm 58 befe- 
stigt, der um eine Achse A schwenkbar an einem Lageran- 
satz 60 des Gehauses 36 gelagert ist Der Lageransatz 60 
weist eine Anschlagnase 62 auf, welche einem Anschlag- 
vorsprung 64 der Diisenvorderwand 46 gegeniiberliegt Bei 
dem in der Figur gezeigten Betriebszustand ist der Hebel- 
arm 58 in seine BeUdebsstellung geschwenkt, in der die Dii- 
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senvorderwand 46 mit ihrem Anschlagvorsprung 64 an der 
Anschlagnase 62 des Lageransatzes 60 anliegt. Durch die 
Anschlagnase 62 wird so eine definierte OflEhungsweite der 
Strahldiise 44 festgelegt, die durch Betatigung der Stellor- 
gane 52 feinjustiert werden kann. 5 

An dem der Diisenvorderwand 46 femen Ende des Hebel- 
arms 58 greift eine Kolbenstange 66 eines Kolben-Zylinder- 
Aggregats 68 gelenldg an, dessen Zylinder 70 vennittels ei- 
nes Befestigungsflansches 72 an dem Gehause 36 gehalten 
ist Das Kolben-Zylinder-Aggregat 68 ist iiber eine Druck- lO 
leitung 74 an die Druckmittelversorgung 54 angeschlossen. 
Eine weitere Druckleitung 76 verlauft von der Druckmittel- 
versorgung 54 zu einem Druckschlauch 78, welchra: zwi- 
schen dem Hebelarm 58 und dem Gehause 36 angeordnet 
ist. Es versteht sich, daB die Druckleitungen 74, 76 gegebe- 15 
nenfalls Dmckleitungsbiindel sein konnen. 

Durch Betatigung des Kolben-Zylinder-Aggregats 68 in 
dem Sinne, daB dessen Kolbenstange 66 in den Zylinder 70 
eingefahren wird, kann die Diisenvorderwand 46 von der 
Dusenriickwand 48 in eine Aufierbetriebsstellung wegge- 20 
klappt w^den, in d&c die Strahldiise 44 fur Reinigungs- oder 
Wartungsarbeiten zuganglich ist, Um die Dusenvorderwand 
46 wieder zu schlieBen, wird der Druckschlauch 78 unter 
Druck gesetzt, so daB die Dusenvorderwand 46 um die 
Achse A wieder in ihre Betriebsstellung zuruckklappt 25 

Ein an dem Rakelbalken 24 angebrachtes Ablaufblech 80 
sowie eine an der Diisenvorderwand 46 gehaltene RUcklauf- 
rinne 82 fangen in dem Rakelbereich 22 abgerakeltes, iiber- 
schiissiges Medium auf und leiten es einer nicht naher dar- 
gestellten Aufbereitungsstation fiir das Auftragsmedium zu. 30 

In der Strahlaustrittsoffnung 12 und einem unmittelbar 
vorha-gehenden, an die Vorkammer 42 anschlieBenden 
Farbzulaufkanal 84 konnen sich Schmutzteilchen oder an- 
dere Festkorper festsetzen, so daB im Bereich dieser Venan- 
reinigungMi der aus der Strahlduse 44 austretende Strahl 16 35 
mehr oder weniger unterbrochen ist und die Materialbahn 
14 nicht Oder nicht ausreichend bestrichen wird. Sofem 
diese Fehlerquelle eine Zeitlang anhalt, macht sie sich im 
Strichbild der aufgetragenen Schicht durch Streifen bemerk- 
bar, die gelegentlich sogar mit bloBem Auge zu erkennen 40 
sind. Zur Erfassung solcher Streifen ist bei dem in der Figur 
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel eine MeBsensorik 86 vorge- 
sehen, welche die bestrichene Materialbahn 14 vor oder 
nach ihrer Trocknung auf das Vorhandensein solcher Strei- 
fen untersucht Hierzu fiihrt die MeBsensorik 86 Reflexions- 45 
oder/und Opazitatsmessungen an der bestrichenen Material- 
bahn 14 durch, wozu sie beidseits der Materialbahn 14 ange- 
ordnete, nur durch Funktionsblocke angedeutete Optosenso- 
ren aufweist. Die Sensorsignale der MeBsensorik 86 werden 
iiber MeBsignalleitungen 88, 90 an eine Steuerzentrale 92 50 
geliefert, die die MeBsignale in einer als Funktionsblock in 
der Steuerzentrale 92 schematisch angedeuteten Auswerte- 
logik 94 auswertet Falls die Steuerzentrale 92 streifenfor- 
mige Zonen fehlenden Auftrags in der bestrichenen Materi- 
albahn 14 feststellt, leitet sie entweder entsprechende Kor- 55 
rekturmaBnahmen ein oder signalisiert das Ergebnis ihrer 
Priifung auf optischem oder akustischem Weg dem Bedie- 
nungspersonal, danait dieses selbst geeignete MaBnahmen 
zur Fehlerbehebung einleitet. Zur Wamsignalisierung kann 
die Steuerzentrale 92 beispielsweise eine Wamlampe 96 60 
oder einen Signaltongeber 9^ betatigen. 

Die Einleitung der KorrekturmaBnahmen oder die Wam- 
signalisierung werden von einer als weilerer Funktionsblock 
in der Steuerzentrale 92 schematisch angedeuteten Steuerlo- 
gik 100 bewirkt, die mit der Auswertelogik 94 gekoppelt isL €5 
Die Auswertelogik 94 und die Steuerlogik 100 konnen von 
einem gemeinsamen ProzeBrechner gebildet sein, konnen 
aber auch als gesonderte Funktionseinheiten ausgebildet 



Zur Bdiebung der fehlerhaften Streifen in der auf die Ma- 
terialbahn 14 aufgetragenen Schicht bewirkt die Steuerzen- 
trale 92 eine kurzzeitige Qffhung der Strahldiise 44, d. h. 
eine kurzzeitige VergroBerung der Strahlaustrittsoffnung 12. 
Hierzu steht die Steuerzentrale 92 iiber eine Steuerleitung 
(oder ein Steuerleitungsbundel) 102 mit der Druckmittelver- 
sorgung 54 in Steuerverbindung. Bei Liefertmg entspre- 
chender Steuersignale an die Druckmittelversorgung 54 
wird entweder das Kolben-Zylinder-Aggregat 68 betatigt, 
um die Dusenvorderwand 46 aufzuklappen, oder es werden 
von der Druckmittelversorgung 54 eines oder mehrere der 
Stellorgane 52 betatigt, um die OShungsweite der Strahl- 
austrittsoffnung 12 zu vergroBem. Im letzteren Fall besteht 
insbesondere die Moglichkeit einer lediglich lokalen Kor- 
rekturmaBnahme, da es moglich ist und an sich auch aus- 
reicht, nur diejenigen Stellorgane 52 zu betatigen, in deren 
Bereich fehlerhafte Streifen im Strichbild der aufgetragenen 
Schicht festgestellt wurden. Durch die VergroBerung der 
Strahlaustrittsoffnung 12 kann die die Streifen verursa- 
chende Storung aus der Strahldiise 44 herausgespult wer- 
den, so daB bei anschlieBender Wiederherstellung des ur- 
spriinglichen Betriebszustands wieder ein perfektes Strich- 
ergebnis erzielt werden kann. Es kSnnen Algorithmen in der 
Steuerzentrale 92 implementiert sein, nach denen sofort 
nach dem Offnen der Diisenvorderwand 46 oder der Betati- 
gung der Stellorgane 52 der urspriingliche Betriebszustand 
wiederhergestellt wird, und zwar ungeachtet dessen, ob zwi- 
schenzeitlich ein verbessertes Strichergebnis beobachtet 
wird. Es ist allerdings auch moglich, die Wiederherstellung 
des urspriinglichen Betriebszustands davon abhangig zu ma- 
chen, ob sich Verbessemngen im Strichergebnis eingestellt 
haben, so daB die Zeitspanne bis zur ZuriicksteUung der Dii- 
senvorderwand 46 oder der Stellorgane 52 entsprechend 
groB werden kann. Besonders bei hartnackigen Verunreini- 
gungen kann eine mehrmalige, wiederholte VergroBerung 
der Strahlaustrittsoffnung 12 durch mehrmaliges Offnen 
und SchlieBen der Diisenvorderwand 46 oder mehrmalige 
Betatigung der Stellorgane 52 notwendig sein. Geschlossen 
wird die Diisenvorderwand 46 wiederum mittels einer 
Druckerhohung im Druckschlauch 78. Denkbar ist jedoch 
auch eine Ausfiihrungsform, bei der mittels des Kolben-Zy- 
linder-Aggregats 68 das Offnen und SchlieBen der Diisen- 
vorderwand 46 moglich ist. 

Patentanspriiche 

1. Betriebsverfatiren fiir eine Vorrichtung zum direk- 
ten oder indirekten Auftragen eines fliissigen bis pasto- 
sen Auflragsmediums auf eine laufende Materialbahn 
(14), insbesondere aus Papier oder Karton, wobei mit- 
tels eines Auftragswerks (10) die Materialbahn (14) 
mit einer Schicht des Auftragsmediums bestrichen 
wird und das Strichergebnis sodann auf Abweichungen 
von einem gewiinschten StrichCTgebnis hin untersucht 
wird, wobei im Fall der Feststellung solcher Abwei- 
chungen zu deren Konektur mindestens ein Betriebs- 
parameter des Auftragswerks (10) beeinfiuBt wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB zur Korrektur der Abwei- 
chungen mindestens ein Betriebsparameter des Auf- 
tragswerks (10) bei laufender Materialbahn (14) von 
einem Parameterausgangswert aus, den der Betriebspa- 
rameter vor der Feststellung der Abweichungen besitzt, 
kurzzeitig und gewiinschtenfalls wiederfiolt verstellt 
und sodann zumindest annahemd wieder auf den Para- 
meterausgangswert zuriickgestellt wird. 

2. Betriebsverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Betriebsparameter nach seiner 
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Verstellung in Abhangigkeit von der Feststellung zu- 
mindest verringerter Abweichungen wieder auf den Pa- 
rameterausgangswert zuriickgestellt wird. 

3. Betriebsverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Betriebsparameter nach seiner 5 
Verstellung unabhangig von der Feststellung zumin- 
dest verringerter Abweichungen wieder auf den Para- 
nieterausgangswert zuriickgestellt wird. 

4. Betriebsverfahren nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS der Betriebsparameter nach seiner 10 
Verstellung nach einer vorbestimmten Zeitdauer wie- 
der auf den Parameterausgangswert zuriickgestellt 
wird. 

5. Betriebsverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, dafi zur Untersuchung des I5 
Strichergebnisses die Materialbahn (14) auf das Vor- 
handensein von Auftragsfehlzonen in der aufgetrage- 
nen Schicht hin untersucht wird, in denen Auftragsme- 
dium nicht oder nur in unzureichender Menge aufgetra- 
gen wurde. 20 

6. Betriebsverfahren nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, da6 die Materialbahn (14) optisch unter- 
sucht wird. 

7. Betriebsverfahren nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Materialbahn (14) von einer Be- 25 
dienungsperson visuell untersucht wird, die im Fall der 
Feststellung von Auftragsfehlzonen in der aufgetrage- 
nen Schicht die Verstellung und gewiinschtenfalls die 
nachfolgende Zuruckstellung des mindestens einen Be- 
triebsparameters bewiria 30 

8. Betriebsverfahren nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Materialbahn (14) mittels einer 
optischen MeBeinrichtung (86) untersucht wird, deren 
MeBdalen sodann auf das Vorhandensein von Auftrags- 
fehlzonen hin ausgewertet werden. 35 

9. Betriebsverfahren nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die MeBeinrichtung (86) zur Unter- 
suchung der Materialbahn (14) eine Opazitatsinessung 
an der bestrichenen Materialbahn (14) durcbfuhrt 

10. Betriebsverfahren nach Anspruch 8 oder 9, da- 40 
durch gekennzeichnet, daB die MeBeinrichtung (86) 
zur Untersuchung der Materialbahn (14) eine Reflexi- 
onsniessung an der bestrichenen Materialbahn (14) 
durchfiihrt 

11. Betriebsverfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 45 
10, dadurch gekennzeichnet, daB die von der MeBein- 
richtung (86) bereitgestellten MeBdaten, gewiinschten- 
falls nach geeigneter Bearbeitung, durch eine Anzeige- 
einrichtung angezeigt und sodann von einer Bedie- 
nungsperson ausgewertet werden, die ihrerseits im Fall 50 
der Feststellung von Auftragsfehlzonen in der aufgetra- 
genen Schicht die Verstellung und gewiinschtenfalls 
die nachfolgende Zuriickstellung des mindestens einen 
Betriebsparameters bewirkL 

12. Betriebsverfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 55 
10, dadurch gekennzeichnet, daB die von der MeBein- 
richtung (86) bereitgestellten MeBdaten durch eine vor- 
zugsweise mikroprozessorgestutzte Auswerteeinrich- 
tung (94) auf das Vorhandensein von Auftragsfehlzo- 
nen hin ausgewertet werden. 60 

13. Betriebsverfahren nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Auswerteergebnis der Auswerte- 
einrichtung (94) einer Bedienungsperson mitgeteilt 
wird und die Bedienungsperson im Fall der Feststel- 
lung von Auftragsfehlzonen in der aufgetragenen 65 
Schicht die Verstellung und gewiinschtenfalls die nach- 
folgende Zuriickstellung des mindestens einen Be- 
triebsparameters bewirkL 



14. BetriebsverfahrOT nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im Fall der Feststellung von Auf- 
tragsfehlzonen in der aufgetragenen Schicht ein opti- 
scher oder/und akustischer Wamhinweis an die Bedie- 
nungsperson gegeben wird. 

15. Betriebsverfahren nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Auswerteeinrichtung (94) mit ei- 
ner Steuereinrichtung (100) gekoppelt ist, die im Fall 
der Feststellung von Auftragsfehlzonen in der aufgetra- 
genen Schicht die Verstellung und nachfolgende Zu- 
riickstellung des mindestens einen Betriebsparameters 
bewirkt 

16. BeUiebsverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, daB das Auftragswerk 
(10) als Freistrahl-Auftragswerk ausgebildet ist, bei 
dem zum Bestreichen der Materialbahn (14) das Auf- 
tragsmedium als Strahl (16) durch eine Sdrahlaustritts- 
ofifnung (12) des Auftragswerks (10) hindurch bei di- 
rektem Auflrag auf die Materialbahn (14) gerichtet 
wird und bd indirektem Auftrag auf eine laufende 
lYansferflache gerichtet wird, von der es anschlieBend 
auf die Materialbahn (14) transferiert wird, und daB zur 
Korrektur der Abweichungen mindestens ein die 
Strahleigenschaften, insbesondere die Strahlform, be- 
einflussender Betriebsparameter verstellt wird. 

17. BeUiebsverfahrMi nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur Korrektur der Abweichungen 
der Offaungsquerschnitt der Strahlaustrittsofiftiung 
(12) vergroBert und anschlieBend von seinem vergro- 
Berten Wert aus wieder verkleinert wird. 

18. Betriebsverfahren nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur VergroBerung des Offhungs- 
querschnitts der Strahlaustrittsoffhung (12) deren Off- 
nungsweite - bei Betrachtung quer zur Laufrichtung 
(18) der Materialbahn (14) bzw. der Transferflache - 
lokal in Bereichen festgestellter Abweichungen von 
dem gewiinschten Strichergebnis vergroBert wird. 

19. Betriebsverfahren nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur VergroBerung des Offnungs- 
querschnitts der Strahlaustrittsoflfiiung (12) deren Off- 
nungsweite auf im wesentlichen der gesamten, quer zur 
Laufrichtung (18) der Materialbahn (14) bzw. der 
Transferflache gemessenen Lange der StrahlausUitts- 
ofFnung (12) vergroBert wird. 

20. Vorrichtung zum direkten oder indirekten Auftra- 
gen eines fliissigen bis pastosen Auftragsmediums auf 
eine laufende Materialbahn (14), insbesondere aus Pa- 
pier oder Karton, umf assend 

- ein Auftragswerk (10) zum Bestreichen der 
Materialbahn (14) mit einer Schicht des Auftrags- 
mediums, 

- eine MeBeinrichtung (86) zur Gewirmung von 
MeBdaten betreffend das Strichergebnis der be- 
strichenen Materialbahn (14) und 

- eine gewiinschtenfalls mikroprozessorgestiitzte 
Auswerteeinrichtung (94) zur Auswertung der ge- 
wonnenen MeBdaten auf Abweichungen des ge- 
messenen Strichergebnisses von einem ge- 
wiinschten Strichergebnis hin, insbesondere zur 
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der An- 
spriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB 

a) die Auswerteeinrichtung (94) mit einer 
Steuereinrichtung (100) gekoppelt ist, wel- 
che im Fall der Feststellung. Von Abwei- 
chungen zwischen dem gemessenen und dem 
gewiinschten Strichergebnis zu deren Kor- 
rektur eine kurzzeitige und gewiinschtenfalls 
wiederholte Verstellung mindestens eines 
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Betriebsparameters des Auftragswerks (10) 
bei laufender Materialbahn (14) von einem 
Parameterausgangswert aus, den der Be- 
triebsparameter vor der Feststellung der Ab- 
weichungen besitzt, und die nachfolgende 5 
Zuruckslellung des Betriebsparameters zu- 
mindest annahemd wieder auf den Parame- 
terausgangswert bewirkt, oder/und 
b) die Auswerteeinrichtung (94) mit einer 
Wameinrichtung (96, 98) gekoppelt ist, wel- lO 
che im Fall der Feststellung von Abweichun- 
gen zwischen dem gemessenen und dem ge- 
wiinschten Strichergebnis einen optischen 
oder/und akustischen Wamhinweis abgibt 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, da6 die MeBeinrichtung (86) zumindest teil- 
weise als optische MeBeinrichtung ausgebildet ist, die 
zur meBtechnischen Erfassung des Strichergebnisses 
optische Messungen an der bestrichenen Materialbahn 
(14) durchfiihrt. 20 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die MeBeinrichtung (86) zur Messung 
von Opazitatseigenschaften der bestrichenen Material- 
bahn (14) ausgebildet ist 

23. Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch 25 
gekennzeichnet, dafi die MeBeinrichtung (86) zur Mes- 
sung von Reflexionseigenschaften der bestrichenen 
Materialbahn (14) ausgebildet ist. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Auswerteeinrichtung 30 
(94) zur Auswertung der MeBdaten auf das Vorhanden- 
sein von Zonen fehlenden oder nur in unzureichener 
Menge aufgetragenen Auftragsmediums in der aufge- 
tragenen Schicht hin ausgebildet ist 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 20 bis 24, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB das Auftragsweric (10) 
als Freistrahl-Auftragswerk mit einer Strahlaustritts- 
offiiung (12) fiir einen beidirektem Auftrag auf die Ma- 
terialbahn (14) gerichteten und bei indirektem Auftrag 
auf eine laufenden Transferfiache gerichteten Strahl 40 
(16) des Auftragsmediums ausgebildet ist, von welcher 
Transferfiache das Auftragsmedium auf die Material* 
bahn (14) transferierbar ist. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25 in Verbindung mit 
der Merkmalsgruppe a) des Anspruchs 20, dadurch ge- 45 
kennzeichnet, dafi die Steuereinrichtung (100) im Fall 
der Feststellung von Abwdchungen zwischen dem ge- 
messenen und dem gewunschten Strichergebnis die 
Vcrstellung mindestens eines die Strahleigenschaften, 
insbesondere die Strahlform, beeinflussenden Betriebs- 50 
parameters des Auftragswerks (10) bewirict 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Steuereiiuichtung (100) im Fall der 
Feststellung von Abweichungen zwischen dem gemes- 
senen und dem gewunschten Strichergebnis die kurz- 55 
zeitige VergroBerung des Of&iungsquerschnitts der 
Strahlaustrittsofiftiung (12) bewirkt. 

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Steuereinrichtung* (100) im Fall der 
Feststellung von Abweichungen zwischen dem gemes- 60 
senen und dem gewunschten Strichergebnis die kurz- 
zeitige VergroBerung der Offnungsweite der Slrahlaus- 
trittsoffnung (12) - bei Betrachtung quer zur Laufrich- 
tung (18) der Materialbahn (14) bzw. der Ttansferfla- 
che - lokal in Bereichen festgestellter Abweichungen 65 
zwischen dem gemessenen und dem gewunschten 
Strichergebnis bewirkt 

29. Vorrichtung nach Anspruch 27. dadurch gekenn- 



zeichnet, dafi die Steuereinrichtung (100) im Fall der 
Feststellung von Abweichungen zwischen dem gemes- 
senen und dem gewunschten Strichergebnis die kurz- 
zeitige VergroBerung der Offnungsweite der Strahlaus- 
trittsSffnung (12) - bei BetrachOing quer zur Laufrich- 
tung (1 8) der Materialbahn (14) bzw. der Transferfia- 
che - auf deren gesamter Lange bewirkt 
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